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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Entwassem, 
TVocknen odei/und TYanken textiler Schlauchware mittels 
cincr an eine Absaug- oder Umluflcinrichlung angcschlos- 
sene Schiitzduse. Hieibei wird ein flussiges Medium dutch 
ein Luft- oder HeiBluftstrom aus der Schlauchware abge- 
saugt oder ein flussiges Medium hindurchgesaugt. 

Die Veredlung von Textilien erfolgt zum groBen Teil 
durch Appietieren. Hierzu werden in der Kegel Chemikalien 
oder FarbstofFe in wasseriger Losung verwendet, da die Fa- 
sem mittels Riissigkeiten am besten durchdrungen oder be- 
netzt werden konnen und damit eine gleichmaBige Vertei- 
lung da* Chemikalien oder der Farbstoffe erreicht wird. In 
der sogenannten NaBveredlung ist es notwendig, daB zwi- 
schen zwei aufeinanderfolgenden ProzeBstufen die textile 
Ware getrocknet oder zumindest moglichst hoch entwasseit 
wird. 

Die NaBveredlung kann nacb dem AustauschprozeB in 
Waschen und Impragnieren unterschieden werden. Bei dem 
Impragnieren erfolgt eine Benetzung der Fasem mit der 
Chemikalie. Hierzu gehort die Farberei, das Bleichen, die 
Merzerisation und andere Prozesse der Hochveredlung. Das 
Waschen wie das Impragnieren sind TVankvorgange bei de- 
nen anschliefiend eine Entwasserung erfolgt Beim Entwas- 
sem wird die Feuchtigkeit aus der zuvor eingebrachten was- 
serigen Losung im bestinmiten MaBe entzogen. Bierju wer- 
den verschiedene Verfahrcn angewendet, die je nach den 
vorliegeoden Bedingungen mehr oder weniger optimal sind 

Das Abquetschen mittels Quetschwalzen (Foulard) ist 
eine mechanische Methode, die fur breite Stoffbahnen ge- 
eignet ist. Beim Abquetschen wird das an der Textilware an- 
haftende Wasser durch die mit groBem Liniendruck ange- 
preBten Walzen gegen die Warenlaufrichtung gedriickt und 
lauft dann entlang der Ware in das davorliegende Bad oder 
einem Trog zuriick. Die Einschrankungen, die diesem Ver- 
fahrcn anhaften sind ofifraisichtlich. Die textile Ware muB ei- 
nem hohen Liniendruck standhaltcn und dadurch, daB die 
abgequetschte Rotte ungereinigt zurucklauft, wird das Bad 
zwangslaufig verunreinigt. 

Bei Gestricken in Schlauchform (textile Schlauchware), 
wie sie auf Rundstrickmaschinen heigestellt werden, ist die- 
ses Verfahren wegen der doppelten Lage und den unver- 
meidbaren Knicken an den Randem des zusammengefalte- 
tcn Schlauches nur bedingt geeignct. Hinzu kommt, daB sol- 
che Schlauchwaren wegen der formschlussigen Konstruk- 
tion von Maschenwaren und der Vielfalt der zu verarbeiten- 
den Bindungen, wie Single-Jersey, Interlock, Rechts/ 
Rechts, Rechts/Rechts-gerippt in verschiedenen Varianten, 
Fang-, Perifang- und Noppenmuster, in Langs- und Quer- 
richtung dehnbar und elastisch und dadurch sehr instabil 
sind. Durch groBe Dickendifferenzen ist eine Erzielung ho- 
mogener Entwasserungs- und AppreturefiFekte nicht gege- 
ben. Neben dem unvermeidlichen Knicken an den Randem 
konmien haufig (^etschfalten und ein Waienverzug hinzu. 
Eine kontinuierliche Breitbehandlung von Schlauchwaren 
der genannten Art kommt daher nur in AusnahmefaUen zur 
Anwendung. 

Das Entwassem von Schlauchware erfolgt aus voige- 
nanntem Grunde derzeitig vorwiegend mittels Zentrifuge 
und das Appretieren durch Tauchcn im Vollbad mit an- 
schlieBendem Zentrifugieren. Die Zentrifuge ermoglicht 
sehr gute Entwasserungsefifekte, ist aber nur im diskontinu- 
ierlichen Betrieb moglich. Durch das Schleudem treten 
Knitter in der Ware auf, die eine aufwendige Nachbehand- 
lung erfordera. 

Eine Entwasserung von Schlauchware durch thermische 
Trocknung ist technologisch nur nach der Appretur sirmvoll. 



da dieses Verfahren sehr energieintensiv ist 

Hohc Entwasscrungscffcktc in kontinuicrlichcn ProzcB- 
ablaufen werden mit der Absaugtechnik (Vakuumextrak- 
tion) erreicht Anlagen mit linear angeordneten Saugbalken 

5 werden bcrcits scit Jahrcn bei Tcxlilbahnen in ausgebrcitctcr 
Form angewendet. In der Varedlung von Schlauchware 
konnten jedoch bisher keine zufriedenstellenden Ergebnisse 
erzielt werden. 
Die Vakuumextraktion ist ein gaskinetisches Entwasse- 

10 rungssystem. Ein mittels einer Absaugeinrichtung erzeugter 
Luftstrom tritt durch die textile Ware hindurch und reiBt an- 
haftende Wassertropfchen mit Neben dem anliegenden 
Druckgefalle ist die Geschwindigkeit des Luftstromes von 
ausschlaggebender Bedeutung. Durch diese Art der Entwas- 

15 senmg kann das textile Flacbengebilde bis auf das Niveau 
des gebundenen Wassers herunter abgesaugt, bzw. extrahiert 
werden. Systembedingt flieBt die abgetrennte Rotte nicht in 
das Bad zuriick und kann somit beUebig aufbereitet werden. 
Die bekaimten Anlagen zur Vakuumextraktion bestehen im 

20 wesentlichen aus einer langgestreckten Schiitzduse mit Ex- 
pansionskammer und einer Kantenabdichtung, dem soge- 
naimten Saugbalken, sowie der Absaugeinrichtung, auf die 
nicht weiter eingegangen werden soU. 
Der Saugbalken ist so gestaltet, daB an keiner Stelle Fa- 

25 serakkumulationen entstehen konnen, was ftir einen war- 
tungsfreien und reibungslosen VeredlungsprozeB notwendig 
ist Die Expansionskammer hat eine absolut gleichmaBige 
Entwasserung iibcr die Warenbreite zu gewahrieisten. Stro- 
mungstechnische Voraussetzung dafur ist, daB d^ wirksame 

30 Querschnitt der Expansionskammer wesentlich groBer ist 
als die wirksame SchlitzofThung der Schiitzduse. Bei den 
Unterschiedlichen Breiten der textilen Waren muB eine gute 
Abdichtung des auBeifaalb der Warenbreite befindlichen 
Saugschlitzes erfolgen. Eine fehlerhafle Dichtung fiihrt zu 

35 einem Verlust der Saugleistung und zu einer ungleichmaBi- 
gen Saugwirkung. 

Nach der EP PS 0 005 443 ist eine Vorrichtung zum Hin- 
durchfuhren eines Arbeitsmediums durch eine kontinuier- 
Uch bewegte durchlassige Warenbahn bekannt Hierbei han- 

40 delt es sich um breite Textilbahnen, die iiber einen an eine 
Absaugeinrichtung angeschlossenen Saugbalken mit Fiih- 
rungsflachen fiir die Textilbahnen bewegt werden. Mit einer 
solchen Vorrichtung karm die Entwasserung von Warenbah- 
nen mittels eines hindurchgeftihrten Luftstromes erfolgen. 

45 Es kann aber auch, wie bier aufgezeigt ist, eine in der Wa- 
renbahn enthaltene erste Riissigkeit mittels einer hindurch- 
gesaugten zweiten Russigkeit verdrangt werden oder eine 
trockene bzw. relativ trockene Warenbahn auf einer kurzen 
Strecke intensiv mit einer Russigkeit getrankt werden. Zur 

50 Verbesserung des Entwasserungs- oder IVankungsprozesses 
wurde vorgeschlagen, den Weg des durch die Warenbahn 
stromenden Mediums zu veriangem, in dem iiber der 
Schiitzduse mit ihren Fiihrungsflachen eine flexible und un- 
durchlassige Abdeckung angeordnet ist, die in Bewegungs- 

55 richtung der Warenbahn vor und hinter der Schiitzduse mit 
deren Fiihrungsflachen einen schlitzformigen Raum bildet, 
durch den die Warenbahnen gefuhrt werden. Wie festgestellt 
wurde, haben Vorrichtungen mit Saugbalken bei der Ent- 
wasserung und T\:ankung von textilen Warenbahnen groBe 

60 Vorteile, sind aber fiir die Behandlung von textiler 
Schlauchware nur bedingt gecignet 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugnmde, eine \brrich- 
tung mit einer an eine Absaug- oder/und Umlufteinrichtung 
angeschlossene Schiitzduse zu schaffen, mit der bei textiler 

65 Schlauchware im kontinuierlichen ProzeB ein guter Entwas- 
serungs-, IVocknungs- oder/und TVankungseflfekt ohne auf- 
Uretende Fallen, Knitter und Verzug in der Schlauchware er- 
zielt wird. 
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Die Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelosl, daB 
die Schlitzdiisc als Ringschlitzdusc mit am inncrcn Umfang 
umlaufenden Dusenschlitz ausgebildet ist, an dem die 
Schlauchware durch die Ringschlitzduse hindurch ausge- 
brcilct CDtlanggcfiihrt ist, wobci die Ringschlitzdusc im In- 5 
nendurchmesser den unterschiedUchen Leibweiten der 
Schlauchware angepaBt ist und zuro Ausbreiten der 
Schlauchware an sich bekanntc Rundausbieiter angeordnet 
sind. 

Die Anpassung der Ringschlitzduse an die unterschiedli- 10 
chen Leibweiten der Schlauchware erfolgt dadurch, daB die 
Ringschlitzduse aus einem Diisenringkorper mit Expansi- 
onsraum und einem Duseneinsatz besteht, der gegen unter- 
schiedliche Diiseneinsatze mit einem der jeweiligen Leib- 
weite der Schlauchware entsprechenden Innendurchmesser 15 
austauschbar in dem Diisenringkorper angeordnet ist. 

Der Duseneinsatz ist achsial zu beiden Seiten seines Dii- 
senschHtzes mit dner ringwulstartigen Fuhrungsflache aus- 
gebildet, an der die Schlauchware gleitend anliegt Die Fiih- 
rungsflache kann auch zu einer oder zu beiden Seiten des 20 
Diisenschiitzes rohrformig ausgezogen sein. 

In Lau&ichtung der Schlauchware ist vor und hinter der 
Ringschlitzduse jeweils mindestens ein Rundausbreiter mit 
einem Spreizring und Fiihrungsrollen angeordnet. Der 
Spreizring des Rundausbreiters ist zwischen den Fiihrungs- 25 
rollen frei von jeder Befestigung gelagerL Die Schlauch- 
ware ist zwischen den Fiihrungsrollen und dem Spreizring 
hindurchgefuhrt und entsprechend der Geometrie des 
Spreizringes schlauchfbrmig ausgebreitet, so daB diese an 
dem Dusenschlitz glatt anliegt. 30 

Rundausbreiter der genannten Art zum Ausbreiten oder 
Aufweiten von textilen Warenbahnen in Schlauchform sind 
bereits bekannt. So ist in der DE OS 29 26 442 eine \forrich- 
tung zum spannungslosen und falten&eien Ausbreiten texti- 
ler Flachengebilde in Schlauchform beschrieben, wobei 35 
nach dem Ausbreiten die weitere Behandlung nach dem be- 
schriebenen Stand der Technik erfolgt 

In einer weiteren Ausgestaltung sind erfindungsgemaB 
die beiden Spreizringe der vor und hinter der Ringschlitz- 
diise angeorchieten Rundausbreiter durch einen schlauchfbr- 40 
migen Ringspalteinsatz verbunden, so daB zwischen dem 
Schlauchstiick und d^ Fuhrungsflachen der Ringschlitz- 
diise ein Ringspalt entsteht, durch den die Schlauchware ge- 
ftihrt ist. 

Dadurch wird errcicht, wie an sich vom Grundprinzip be- 45 
reits aus der EU PS 0 005 443 bekannt ist, daB das stro- 
mende Medium einen wesentlich langeren Weg innerhalb 
der Schlauchwarc durchsetzen muB. 

In vorteilhafter Weise ist einer der durch den schlauchfor- 
migen Ringspalteinsatz miteinander verbundenen Spreiz- 50 
ringe in seinem Durchmesser kleiner als der Innendurch- 
messer der Ringschlitzdiise. 

Auf diese Weise kann die Schlauchware mit dem Spreiz- 
ring leicht durch die Ringschlitzdiise eingefadelt werden. 

An Stelle der beiden Spreizringe mit dem schlauchformi- 55 
gen Ringspalteinsatz kann auch ein rohrfiirmiger starrer 
Spreizkorper mit ringformigen Bunden angeordnet sein, der 
mit den Bunden in Laufrichtung der Schlauchware vor und 
hinter der Schlitzdiise von Fiihrungsrollen getragen ist, so 
daB zwischen dem Spreizkorper und den Fuhrungsflachen 60 
der Ringschlitzdiise wiederum ein gleichformiger Ringspalt 
entsteht, durch den die Schlauchware gefiihrt ist. 

Zur Erleichterung des Einfadelns der Schlauchware ist 
mindestens einer der Bunde im Durchmesser kleiner als der 
Innendurchmesser der Ringschlitzdiise. 65 

Der Dusenringkorper ist mit zwei geteilten Stromungska- 
nalen verbunden, die diesen mit einem Saugmund am auBe- 
ren Umfang um jeweils ca. 180** symmetrisch umschlieBen 



und die iiber einen separaten AnschluB an der Absaug - oder 
Umlufleinrichtung angcschlosseh sind. 

Nach einra- weiteren Losungsvariante ist der Diisenring- 
korper an seinem auBeren Umfang von einem spiralformi- 
gcn Stromungskana], umschlosscn, dcsscn Stromungsqucr- 
schnitt sich in Richtung zur Absaugeinrichtung bin erwei- 
tert. Der Saugmund des Stromungskanals verlauft hierbei 
ca. 360° um den Diisenringkorper hcrum. ^ 

Nach einer anderen Losungsvariante ist der Diiseming- 
korper mit einem v-formigen Stromungskanal iiber zwei 
Saugmunde verbunden, die am auBeren Umfang des Diisen- 
ringkorpers um 180** versetzt sind. 

Die Ringschlitzdiise mit der hindurchgefuhrten textilen 
Schlauchware kann in einem umschlossenen Raum, wie ei- 
nem IVog oder einer Kammcr von einem fliissigen oder gas- 
formigen Medium umgeben sein. Die Medien konnen auch 
iiber eine Zufuhrung nur in den Raum des Ringspalts einge- 
leitet sein. Bei beiden Ix)sungsvarianten wird die Warcn- 
bahn von den Medien durchstromt, wodurch bei Einleitung 
eines fliissigen Mediums eine TVankung mit einer sehr inten- 
siven Einwirkung und GleichmaBigkeit erzielt wird. Es 
kann ab^ auch eine HeiBluft eingeleitet sein, die eine inten- 
sive IVocknung mit minimalen Energiekosten ermoglicht 

Mit der erflndungsgemaBen Vorrichtung kann ein voll- 
standiger VeredlungsprozeB, d. h. ein Tranken, Entwassem 
und eine voUstandige TVocknung der Schlauchware zeitlich 
versetzt erfolgen. 

Dazu sind mehrerc Ringschlitzdiisen mil den zugehorcn- 
den Rundausbreitem, denen die unterschiedUchen Medien 
fur die Behandlung der Schlauchware zugefuhrt sind, in 
Laufrichtung der Schlauchware in einer Reihe angeordnet, 
so daB die Schlauchware nacheinander die unterschiedliche 
Behandlungsstufim durchlauft. 

In der zugehorigen Zeichnung zeigen: 

Fig, 1 eine QuerschnittsdarsteUung der Ringschlitzdiise 
mit einem Rundausbreiter und hindurchgefuhrter Schlauch- 
ware, 

Fig. 2 die Ringschlitzduse mit einem Diisenringkorper 
und einem Diiseneinsatz, 

Fig. 3 die Ringschlitzdiise mit dem Diiseneinsatz, der mit 
rohrfxjrmig ausgezogen Fiihrungsflachen ausgebildet ist, 
und einem durch ein Schlauchstiick hergestellten Ringspalt, 

Fig. 4 einen rohrformigen starren Spreizkorper mit Bun- 
den und Fiihrungsrollen, 

Fig. 5 den Diisenringkorper mit dem Diiseneinsatz und 
zwei geteilten Stromungskanalen 

Fig. 6 den Diisenringkorper mit dem Diiseneinsatz und 
spiralformigem Stromungskanal, 

Fig. 7 den Diisenringkorper mit dem Diiseneinsatz und v- 
formigem Stromungskanal, 

Fig. 8 die Ringschlitzdiise mit dem Rundausbreiter und 
Umlenkhaspeln in einem IVog angeordnet. 

Fig. 9 eine Anordnung mit zwei der ^rrichtungen fiir un- 
terschiedliche Behandlungsstufen. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zur Entwasserung einer 
Schlauchware 4. In Laufrichtung 4" der Schlauchware 4 
sind vor und hinter einer RingschUtzdiise 1 mit am inno-en 
Umfang umlaufenden Diisenschlitz 3* Rundbreithaller 7a 
und 7b angeordnet. Die Rundbreithaller 7a, 7b besitzen je- 
weils einen Spreizring 7a*, 7b*, die zwischen Fiihrungsrollen 
7a", 7b" frei von jeder Befestigung gclagert sind. Die 
Schlauchware 4 ist zwischen den Fiihrungsrollen 7a und 7b 
und den Spreizringen 7a* und 7b' hindurchgefiihrt und liegt 
entsprechend ihrer Leibweite 4' schlauchfbrmig glatt ausge- 
breitet an dem Diisenschlitz 3* an. 

Fig. 2 zeigt die Ringschlitzdiise 1, die aus einem Diisen- 
ringkorper 2 mil einem Expansionsraum 2* und einem Dii- 
seneinsatz 3 mit dem Diisenschlitz 3' besteht. Der Diisenein- 
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satz 3 ist gegen unterschiedliche Duseneinsatze austausch- 
bar in dcm Diisenringkorper 2 angcordnct. Auf diesc Wcisc 
kann bei groBen Unterschieden im Durchmesser (Leibweite 
4*) der Schlauchwaie 4 die Ringschlitzduse 1 der Leibweite 
4' der Schlauchware 4 angcpaBt wcrden. Die Querschnitts- 
form des DiiseariDgkorpers 2 kann beliebig sein. Er kann 
eine quadradsche, rechteckige, krcisfbrmige, ovale oder 
aucb drcicckfbrmigc Gestaltung bcsitzen und ist mit cincm 
PaBsitz 17 fur den Diiseneinsatz 3 ausgebildet Dusen- 
einsatz 3 kann auch in anderer Weise in dem Diisenringkor- 
per 2 arretiert sein. So kann dieser auch eingeschraubt sein. 
Die Abdichtung erfolgt zweckmafiig mittels O-Ringe i8, 18* 
aus einem Elastomer. Durch einen Spannbiigel 19, von de- 
nen 2 oder mehrere uber den Umfang verteilt sein konnen, 
wird der Duseneinsatz 3 in dem Pafisitz 17 fixiert 

V/iG aus Fig. 1 erkennbar ist, besitzt der Duseneinsatz 3 
achsial zu beiden Seiten seines Dusenschlitzes 3' eine ring- 
wuLstartige Fiihrungsflache 5, an der die Schlauchware 4 
gleitend anliegt. 

In Fig. 3 ist eine Ringschlitzduse 1 mit einem Diisenein- 
satz 3 daigestellt, der achsial zu beiden Seiten des Dusen- 
schlitzes 3' rohrfbrmige Fuhrungsflachen 6 mit Kropfungen 
6', 6" besitzt. 

Damit die Schlauchware 4 an dem Diisenschlitz 3' glatt 
anliegt, sind in Laufrichtung 4" der Schlauchware 4 vor und 
nach der Ringschlitzduse 1 Rundausbreiter 7a, 7b (Fig. 1) 
mit Spreizringe 7a*, 7b' und Fiihrungsrollen 7a", 7b" ange- 
ordnet Die Spreizringe 7a' und 7b' der Rundausbreiter 7a, 
7b sind zwischen den Fuhrungsrollen 7a", 7b" frei gelagert. 
Die Schlauchware 4 ist zwischen den Spreizringwi 7a', 7b' 
und den Fuhrungsrollen 7a", 7b" hindurchgefuhrt und ist so 
entsprechrad der Geometrie der Spreizringe 7a', 7b* ausge- 
breitet. 

Eine weitere Ausgestaltung ist aus Fig. 3 erkennbar. Die 
beiden Spreizringe 7a', 7b' der Rundausbreiter 7a, 7b sind 
durch einen schlauchformigen Ringspalteinsatz 8 vorbun- 
den, so daB zwischen dem Ringspalteinsatz 8 und den rohr- 
formigen Fuhrungsflachen 6 des Diiseneinsatzes 3 ein Ring- 
spalt 9, 9' entsteht, durch den die Schlauchware 4 gefuhrt ist. 
Der schlauchformige Ringspalteinsatz 8 besteht aus einem 
glatten, elastischen und undurchlassigen Material, wodurch 
die Schlauchware 4 auf einen langeren Weg, wie durch die 
Pfeile angedeutet ist, durchstrdmt wird, 

Um die Schlauchware 4 zusammen mit dem Ringspalt- 
einsatz 8 durch die Ringschlitzdiise einfadeln zu konnen, ist 
in vorteilhafler Weise einer der durch den Ringspalteinsatz 8 
miteinander verbundenen Spreizringe 7a* oder 7b' in seinem 
Durchmesser kleiner als der Innendurchmesser des Diisen- 
einsatzes 3. Der Rundausbreiter 7b, F^, 3, ist mittels ver- 
stellbarer Lagerblocke hohenversteUbar, wodurch ein An- 
saugen der Schlauchware 4 mit dem Ringspalteinsatz 8 bes- 
ser ermoglicht ist 

An der Stelle der Rundausbreiter 7a, 7b mit den Spreiz- 
ringen 7a', 7b* und dem schlauchformigen Ringspalteinsatz 
8 kann aucb, wie in Fig. 4 dargesteUt ist, ein Rundausbreiter 
10 mit einem rohrformigen starren Spreizkorper 10a ange- 
ordnet sein. Der Spreizkorper 10a ist mit ringformige Bunde 
10a', 10a** in Laufrichtung 4" der Schlauchware 4 vor und 
hinter der Ringschlitzdiise 1 von Fuhrungsrollen 10b', lOb" 
frei getragai, so daB zwischen dem Spreizkorper 10a und 
den Fuhrungsflachen 5 bzw. 6 des Diiseneinsatzes 3 wie- 
derum ein gleichfbrmiger Ringspalt entsteht, durch den die 
Schlauchware 4 gefuhrt ist. Zur Erleichterung des Einfa- 
delns der Schlauchware 4 ist einer der Bunde im Durchmes- 
ser kleiner als der Innendurchmesser des Diiseneinsatzes 3, 

Zur Gewahrleistung, daB ubcc die Ringschlitzdiise 1 am 
gesamten Umfang der Schlauchware 4 eine gleichmaBige 
Entwasserung erfolgt, muB mittels einer Absaugeinrichtung 



in dem Expansionsraum 2' des Diisenringkorper 2 iiber des- 
sen gesamten Expansionsraum 2' auch ein konstantcr Untcr- 
druck erzeugt werden. Wesentliche Voraussetzung dafiir ist 
die Gestaltung der Stromungskanale, die dieser Forderung 
5 enlsprcchen miisscn. 

Fig. 5 zeigt den Dusenringkorper 2 mit dem Diiseneinsatz 
3, der mit zwei geteilten Stromungskanalen 11a und lib 
iiber Saugmunde Ua', lib' verbunden ist. Die Stromungska- 
nale 11a, lib umschlieBen den Diisenringkorper jeweils ca. 
180** am auBeren Umfang symmetrisch. Jeder dCT Stro- 
mungskanale 11a, lib hat einen eigenen FlanschanschluB 
12a, 12b zu der Absaugeinrichtung. 

Nach einer weiteren Losungsvariante in Fig, 6 ist der Du- 
senringkorper 2 an seinem auBeren Umfang von einem spi- 
ralformigen Stromungskanal 13 umschlossen, dessen Strd- 
mungsquerschnitt sich in Saugrichtung A erweitert. Auf 
diese Weise wird, wie von radialen Stromungsmaschinen 
bekannt, ein uber 360** konstanter, nahezu radialer Massen- 
Strom realisiert Der Saugmund 13* des Stromungskanals 13 
verlaufl ca. 360° um den Diisenringkorper 2 herum. 

Nach einer anderen Losungsvariante in Fig, 7 ist der Du- 
senringkorper 2 mit einem v-fbrmig zusammengefiihrten 
Stromungskanal 14 iiber zwei Saugmunde 14' und 14*' ver- 
bunden, die zu beiden Seiten der vertikalen Synmietrieachse 
nahezu um 180° versetzt sind. Die v-fbrmig zusammenge- 
fiihrten Stromungskanale 14 sind iiber einen AnschluB 14a 
mit der Absaugeimichtung verbunden. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist nicht nur zur Ent- 
wasserung von Schlauchware mittels eines Luftstromes ge- 
eignet, sondem ermoglicht ebenso eine Ttankung durch 
Hindurchsaugen eines fliissigen Mediums. Dazu ist nach 
dem Beispiel in Fig, 8 eine Vorrichtung 11 mit der Ring- 
schlitzdiise 1, den Rundausbreitem 10 und Umlenkhaspeln 
15 in einem TVog 21 von dem fliissigen Medium 20 umge- 
ben. Der Riissigkeitsspiegel des Mediums 20 ist in bekann- 
ter und geeigneter Weise konstant zu halten. Die Schlauch- 
ware 4 wird iiber die Umlenkhaspeln 15 der Ringschlitzdiise 
1 zu und wieder abgefuhrL Mit dieser Anordnung wird das 
flussiges Medium durch den Ringspalt 9, 9* und die 
Schlauchware 4 hindurchgesaugt, wodurch eine homogene 
Durchdringung und Benetzung der Fasem erfolgt Auf diese 
Art konnen durchlassige Schlauchwaren kontinuierlich ge- 
waschen, gefarbt, gebleicht oder sonstwie geeignet bearbei- 
tet werden. Durch Anordnung mehrere Ringschlitzdiisen 
mit den zugehorenden Rundausbreitem in Laufrichtung der 
Schlauchware in einer Reihe kann ein vollstandiger Vered- 
lungsprozeB, d. h. ein Tranken, Entwassem und auch ein 
voUstandiges Trocknen der Schlauchware erfolgen. 

Eine Bitwasserung dra* Schlauchware mit einer anschlie- 
Baiden thermischen TVocknung zeigt Fig. 9. Zu einer Vor- 
richtung I und/oder 11 zur Entwasserung oder lYankung der 
Schlauchware 4 gemaB der vorhergehenden Figuren ist in 
Laufrichtung 4" der Schlauchware 4 eine Vorrichtung IE zur 
thermischen TVocknung in Reihe angeordnet. Die Schlauch- 
ware 4 ist an einer Ringschlitzdiise 1 vori)eigefuhrt, die in 
einer TYockenkammer 22 mit einer HeiBluft 22' beaufschlagt 
und saugseitig mit einer Umlufleinrichtung 23 verbunden 
ist. 

Ein Warmeveriust und die 2totr6mung von Frischluft 
wird durch Ringdeckel 24 begrenzt. Die HeiBluft 22' wird in 
bdcannter Weise durch einen Warmeiibertrager 25 erzeugt 
Die HeiBluft 22' durchstromt in Pfeikichtung 22" die 
Schlauchware 4. Ein isolierter Rundausbreiter 10 gewahrlei- 
slet eine intensive Durchstromung der Schlauchware 4. Die 
mit Feuchtigkeit angereicherte Umluft wird gleichzeitig 
ubCT die Umlufteinrichtung 23 oder einem Abluftkanal 26 
abgefiihrt 
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Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Entwassern, I'bocknen oder/und 
TYanken textiler Schlauchware mit einer an eine Ab- 
saug- oder Umluflcinrichtung angcschlossenen 5 
Schlitzdiise, die als RiDgschlitzdiise mit am imieren 
Umfang umlaufenden Diisenschlitz ausgebiidet ist, an 
dcm die Schlauchware durch die Ringschlitzduse hin- 
durch schlauchformig ausgebrcitet entlanggefuhrt ist, 
wobei diese im Innendurchmesser den unterschiedii- 10 
chen Leibweiten der Schlauchware angepaBt ist, und 
zum Ausbreiten der Schlauchware an sich bekannte 
Rundausbreiter angeordnet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ringschlitzduse (1) aus einem Diisen- 15 
ringkorper (2) mit Expansionsraum (2') und einem Dii- 
seneinsatz (3) besteht, der gegen unterschiedliche Dii- 
seneinsatze mit einem der Leibweite (4*) der Schlauch- 
ware (4) entsprechenden Innendurchmesser austausch- 
bar in dem Diisenringkorper (2) angeordnet ist. 20 

3. Vorrichtung nach Anspruchen 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Duseneinsatz (3) achsial zu bei- 
den Seiten seines Diisenschlitzes (3') eine ringwulstar- 
tige Fuhrungsfiache (5) besitzt, an der die Schlauch- 
ware (4) gleitend anliegt. 25 

4. Vorrichtung nach Anspruchen 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Duseneinsatz (3) achsial zu bei- 
den Seiten seines Diisenschlitzes (3*) eine rohrformige 
Fuhrungsfiache (6) besitzt. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 30 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in Laufrichtung 
(4") der Schlauchware (4) vor und hinter der Ring- 
schlitzduse (1) Rundausbreiter (7a, 7b) mit einem 
Spreizring (7a*, 7b') und Fiihrungsrollen (7a", 7b") an- 
geordnet sind. 35 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen den beiden Rundausbreitem 
(7a, 7b) ein mit den Spreizringen (7a*, 7b') verbundener 
schlauchformiger Ringspalteinsatz (8) angeordnet ist, 

so daB zwischen dem Ringspalteinsatz (8) und den 40 
Fiihrungsflachen (5) und (6) des Diiseneinsatzes (3) ein 
Ringspalt (9) entsteht, durch den die Schlauchware (4) 
gefiihrt ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS einer der durch das Schlauchstiick (8) 45 
miteinander verbundenen Spreizringe (7a', 7b') der 
Rundausbreiter (7a, 7b) in seinem Durchmesser kleiner 
ist als der Innendurchmesser der Ringschlitzduse (1) 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Rundausbreiter (10) als 50 
ein rohrformiger starrer Spreizkorper (10a) mit ringfbr- 
mige Bunde (10a', lOa") ausgebiidet ist, der mit den 
Bunden (10a*, 10a") in Laufrichtung (4**) der Schlauch- 
ware (4) vor und hinter der Ringschlitzduse (1) zwi- 
schen Fiihrungsrollen (10b', 10b") frei gelagert ist, so 55 
daB zwischen dem Spreizkorper (10a) und den Fiih- 
rungsflachen (5, 6) des Duseneinsatzes (3) ein Ring- 
spalt entsteht, durch den die Schlauchware (4) gefuhrt 
ist, und einer dsi Bunde (10a', 10a") vorzugsweise im 
Durchmesser kleiner ist als- der Innendurchmesser der 60 
Ringschlitzdiise (1) 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Diisenringkorper (2) am 
auBeren Umfang von zwei Stromungskanalen (11a, 
lib) mit Saugmunde (11a', tXh') um jeweils ca. 180° 65 
symmetrisch umschlossen ist, die iiber jeweils einen 
separaten AnschluB (12a, 12b) mit der Absaug- und/ 
oder Umlufteinrichtung verbunden sind. 
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10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Diisenringkorper (2) am 
auBeren Umfang von einem spiralformigen Stro- 
mungskanal (13) mit um den Diisenringkorper (2) ver- 
laufcndcn Saugmund (13') und in Saugrichtung (16) 
sich erweitemden Stromungsquerschnitt umschlossen 
ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Diisenringkorper (2) 
mit einem v-formigen Strdmungskanal (14) iiber zwei 
Saugmunde (14', 14") verbunden ist, die am auBeren 
Umfang des Diisenringkorpers (2) um 180° versetzt 
sind. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zu der Ring- 
schlitzduse (2) iiber den umgebenden Raum oder einer 
Zufiihrung ein fliissiges oder erhitztes gasfbrmiges Me- 
dium zugeleitet ist. 

13. Vorrichtung nach den vorhergehenden Ansprii- 
chen, dadurch gekermzeichnet, daB mehrere der Vor- 
richtungen in Laufrichtung (4*') der Schlauchware (4) 
in einer Reihe zu einer Anlage angeordnet sind, denen 
zu den RingschHtzdiisen (2) jeweils die unterschiedli- 
chen Medium zugefiihrt sind, so daB die Schlauchware 
(4) nacheinander unterschiedliche Behandlungsstufen 
durchlauft. 
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